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The invention relates to a method for the continuous, pneumatic feed of powdered or 
granular material by means of a pressurized conveying vessel, upstream of which there is at least 
one other pressure vessel, which is connected to a charging or collecting vessel. The fill openings 
of the pressure vessels are provided with automatic or manually controlled locking mechanisms 
and the timed sequence or the capacity of the upstream pressure vessel is dimensioned in such a 
manner that the pressurized conveying vessel constantly has material being conveyed, and that 
the upstream pressure vessel is filled cyclically from the collecting vessel; the material being 
conveyed is also conveyed cyclically into the pressurized conveying vessel (sending vessel). 

Prior art pressurized conveyor systems for conveying powdered or granular material often 
work in batch mode. The operating principle of these systems corresponds to that of a pressure 
tank. These pressure tanks are filled first with the material to be conveyed and then pressurized 
with a pneumatic pressure, which is adjusted to the physical properties of the conveyed material 
and to the design features of the conveyor system. In this way the conveying takes place. It is not 
possible to interrupt the conveying process prior to the complete discharge of the conveyed 
material from the sending vessel and the conveying line, because otherwise the air and the 
material being conveyed would be separated, thus clogging the pipelines and the vessel. 

The pressurized conveying vessel (sending vessel) can be filled again only after complete 
emptying. That means that the sending vessel's locking mechanism at the fill opening cannot be 
opened until said sending vessel is in a pressureless state and the tank can be refilled. The same 
also applies to prior art conveyor systems, wherein the discharge from the conveying vessel 
occurs using inclined nozzles that generate a helix-like flow of the conveying air. 

Thus, these systems are incapable of performing a continuous conveying operation. 
Furthermore, these intermittently operating systems have the drawback that the cyclical 
conveying leads to too many effective down times so that, for a specific capacity, such systems 
must always be over-dimensioned and thus become more expensive. 

In addition, systems have already been proposed that are supposed to serve the purpose of 
continuous conveyance. 



These systems, which also exhibit vessels which are upstream of the actual pressurized 
conveying vessel and which are pressurized from time to time, are constructed in such a manner 
that the upstream vessel has no pressure higher than the pressure in the conveying vessel. 
Consequently, such systems can be used only for guaranteedly flowable material that is to be 
conveyed. However, in particular, powdered materials are often incapable of flowing, because 
certain types of dust have a tendency to form bridges or the like as a consequence of an 
electrostatic charge. 

The invention eliminates the described drawbacks and improves the prior art systems in 
such a manner that the higher pressure, fed to the upstream vessel, results in a better delivery of 
the material from the upstream vessel into the pressurized conveying vessel. 

To this end, the inventive design can be seen by the fact that the conveyance pressure, 
building up cyclically in the upstream pressure vessel, is higher than the conveyance pressure in 
the pressurized conveying vessel. 

The drawing shows one principle of the design, according to the invention. 

The material being conveyed passes through a collecting or supply tank 3 into pressure 
vessel 2, which is connected directly to sending vessel 1 in the drawing. The locking mechanism 
4 of tank 2 is opened independently of the pressure in the sending vessel 1, because between 
tanks 1 and 2 there is also an automatically or manually controlled locking mechanism 5. The 
locking mechanisms 4 and 5 are shown as conical locks in the principle. 

After filling tank 2, said tank is pressurized with a higher pressure than the actual 
conveying pressure in tank 1. The result is that the top tank empties. The resulting low pressure 
increase in the tank 1 does not have a negative impact on the conveying process. When tank 2 is 
empty, the passage to sending vessel 1 is closed; and the pressure tank 2 is vented. Thereafter it 
can be recharged again. During the entire process, the conveyed material is discharged 
continuously from sending vessel 1. This is guaranteed by dimensioning either the capacity of the 
upstream pressure tank 2 in such a manner that there is always material to be conveyed in the 
sending vessel for the purpose of continuous discharging or in that the delivery opening between 
the pressure tanks 1 and 2 is larger than the cross section of the conveyor line. 

The pressure vessels 1 and 2 are stacked one above the other. However, it is possible to 
arrange them separately with a connecting line. Furthermore, irrespective of the funnel-shaped 
design depicted in the principle, they can have, for example, a cylindrical or rectangular shape. 

The arrangement of the conveying line at the sending vessel is not important with respect 
to the invention. The conveyance can ensue, as shown in the drawing, from the top down through 
the funnel-shaped outlet of the pressurized conveying vessel or also from the bottom to the top by 
means of a pipe, attached inside to said pressurized conveying vessel. 

In another design of the invention it is possible to connect in parallel several pairs of 
pressure vessels in order to increase the capacity. 

Patent Claims: 

Method for continuous, pneumatic feed of powdered or granular material by means of a 
pressurized conveying vessel, upstream of which there is at least one other pressure vessel, which 
is connected to a charging or collecting vessel, wherein the fill openings of the pressure vessels 
are provided with automatically or manually controlled locking mechanisms and the timed 
sequence or the capacity of the upstream pressure vessel is dimensioned in such a manner that the 



pressurized conveying vessel constantly has material that is to be conveyed and that the upstream 
pressure vessel is filled cyclically from the collecting vessel and that the material being conveyed 
is also conveyed cyclically into the pressurized conveying vessel (sending vessel), characterized 
in that the conveyance pressure, building up cyclically in the upstream pressure vessel (2), is 
higher than the conveyance pressure in the pressurized conveying vessel (1). 
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Die Erfindung betrifft eiu Verfahren zur konti- \ T • , , . , 

nuierlichen, pneumatischen Forderung von staubfor- verfaHren zur kontauierlichen, pneumatischen 

migem oder komigem Material mittels eines Druck- Forderuug von staubformigem oder komigem 

fordergef aBes, dem mindestens ein weiteres Druck- Material mittels eines DruckfordergefaBes 
gefaB vorgeschaltet ist, welches mit einem Beschik- 5 
Jomgs- oder SammelgefaB verbunden ist, wobei die 

DruckgefaBe an ihren Einfiilloffnungen mit auto- — 

matisch oder von Hand gesteuerten VerscMuBorganen Aam elder 

versehen sind und die Taktfolge bzw. die Leistung c™ T ^ ~ „ . 
des vorgeschalteten DruckgefaBes so bemessen ist, io ^l^COGesellschaftfiirMetallurgieund 

daB standig Fordergut im DruckfordergefaB vorhan- Wannetechnik m. b. H., 

den ist und das vorgeschaltete DruckgefaB taktweise Giimmersbach, Winterbeckestr. U 
aus dem SammelgefaB gefiillt und das Fordergut 



C O wmw. vtt*u A. ymfVAUUl I I | 1 M l 

ebenf alls taktweise in das DruckfordergefaB (Sende- , 
gefaB) eingebracht wird. 15 Als Erfinder benannt: 

Bekannte Druckforderanlagen zum Fordern von Hans Martul > Karlskamp, Post Strombach 

staubformigem oder komigem Gut arbeiten meistens ■ 

diskontinuierlich. Das Arbeitsprinzip dieser Anlagen 

entspricht dem eines Druckbehalters. Diese Druck- 2 

W6 v S ° zun ^ u ini * dem Fordergut gefiillt ao Diese Anlagen, die ebenfalls dem eigentlichen 

undd^mitememdenphysucalischenHgenschaften DruckfordergefaB vorgeschaltete, zeitweise druck- 

des Fordergutes und den konstrukUven Eigenheiten beaufschlagte GefaBe arfweisen, rind so gebaut, daB 

^L£S e ^^ m f P ^-. P i le ^ a ^ en Druck ™ dem vorgeschalteten GefaB niemals fin h6herer 
beaufscUagt, wodurch die Forderung einsetzt. Vor Druck herrscht als in dem FordergefaB. Infolgedessen 

s ^ Al f"«™g df * Fordergutes aus * 5 konnen solche Anlagen nur fur garantiert ffieBfahiges 

nZl e ° de S efaB , und der Forderleitung ist eine Fordergut verwendet werden. Insbesondere staubflr- 

5? !S£ g u f* . F ° rdervor Sanges nicht moglich, mige Materialien sind aber haufig nicht fueBfahig 

StctpSf Z™* totowd™* , v ?n Luft und Fordergut weD z.B. gewisse Staubsorten infolge elektr£ 

veSto ft wefde? Rohrleitungen und das GefaB stetischer Aufladung zu Briickenbildungen od. dgl. 

* * 30 neigen* 

wiSt „^iP rd ^ efaB ( Sende g efaB ) ka ™ erst Durch die Erfindung werden die beschriebenen 
wieder gefullt werden, wenn eine vollstandige Eat- Nachteile behoben und die bekannten Anlagen in der 

£™&Ja™ $St f ae ?- !f D J2 bedeutet ' daB das Weise weitergebOdet, daB durch den dem vorgeschal- 
VeKchluBorgan des SendegefaBes an der Einfiill- teten GefaB zugeffihrten hoheren Druck eiie gun- 

S Tr £ d ™ cklosen Zuftand desselben geoff- 35 stigere Obergabe des Gutes aus dem vorgeschalteten 
¥£*L D6 l werden kann - Das " GeSfi ™ das DruckfordergefaB erzielt wird. 

selbe gilt auch fur die ebenfalls bekanntgewordenen Hierfiir ist die erfindungsgemaBe Ausbildung darin 

A^S^ff ?' f ei t 6nen T dem P rder fi efaB ™ sehen, daB der in dim vorgeschSi^S 

ri^f^&J^ V ? ra f l ? g Schr f g stehender ' taktweise sich aufbauendf Fordermitteldruck 

^LltT^'^TE Str ° mUng der F6rderiu ft 40 hoher ist als der im DruckfordergefaB besteS 
erzeugender Dusen erfolgt. Fordermitteldruck. 

*ni? f ^ e$ ^..^ 8eD . ^ cht k der La « e ' der Zeiohnung ist ein Ausfflhrungsbeispiel der 

emen kontauierlichen Forderbetneb durchzufiihren. Ausbildung gemaB der Erfindung dargestellt 

SSf^r^? ^! S m d »^j in »nMfic«» arbeitenden An- Das zu fordernde Gut gelangt iiber einen'sammel- 

lagen den Nachteil, daB durch die taktweise Forde- 45 oder Vorratsbehalter 3 in das DruckgefaB 2 wdches 

^d^S/?^ SphtotatoD auftreten, so in der Zeichnung unmittelbar mit dem SendelSI 

famJ^S^S^ ^ Em f ^^te Le i stun g verbunden ist. Das VerschluBorgan 4 des Behllters 2 

Zch teu^SL Werd6D muSSen ™ d da - una bnangig vom Druck im SendegefaB 1 geoff- 

F, «n^^„? ; v v . , net > da zwischen den Behaltern 1 und 2 ebenfaUs ein • 

„«,ti 5 er h J? au ? auch bereits Anlagen vor- 50 automatisch oder handgesteuertes VerschluBorean S 

Snfd a fn e en^n n ' ^ ^ kontinuierlichen Forde " angeordnet ist. Die VerfchluBorgane 4 STs&n 

rung aienen sollen. Ausfuhrungsbeispiel als Kegelverschliisse dargesteUt 



Nach Fiillung des Behalters 2. wird dieser mit einem 
hoheren Druck beaufschlagt als d6m eigentlichen 
Forderdruck im Behalter 1. Es erfolgt die Entleerung 
des oberen Behalters. Die dadurch entstehende ge~ 
ringe Drucksteigerung an- Behalter 1 wirkt sich nicht 5 
nachteilig auf den Forderyorgang aus. 1st der Behal- 
ter 2 entleert, wird der Durehgang zum SendegefaB 1 
verschlossen und das DruckgefaB 2 entliiftet Danach 
kann es wieder neu beschickt werden. Wahrend des 
gesamten Ablauf es- wird aus dem SendegefaB 1 das 10 
Fordergut kontinuierlich ausgetragen. Dies ist da- 
durch gewahrleistet, daB entweder die Leistung des 
vorgeschalteten Druckbehalters 2 so bemessen ist, 
daB standig- Fordergut im SendegefaB zur kontinuier- 
lichen Austragung vorhanden ist oder daB die tJber- 15 
gabeoffnung zwischen den Druckbehaltern 1 und 2 
grqBer ist als der-Querschnitt der Forderleitung. 

Die. DruckgefaBe 1 ..und 2 sind.iibereinander an- 
geordnet Eine getrennte Anordriung mit Hilfe einer 
Verbindungsleitung ist jedoch ebenso moglich. Fer- 20 
ner konnen sie unabhangig von dej im Ausfuhrungs- r 
beispiel dargestellten Mckterfonnigen Ausbildung, 
z.B. eine zylindrische oder eine eckige Form haben. 

Die Anordnung der Forderleitung am SendegefaB 
ist in bezug auf die Erfindung ohne .Bedeutung. Die 25 
Forderung karin, wie in der Zeichnung dargestellt, 
nach unten durch den trichterfonnigen Auslauf des 
DruckfordergefaBes erfolgen oder auch mit Hilfe 
eines innerhalb desselben angebrachten Rohres nach 
oben. 1 30 



■ • * 5 * • 1 * 

Im -weiteren- Ausbau der Erfindung ist es moglich, 
daB, um die Leistung zu erijoh^n, mehxere Druck- 
gefiBpaare parallelgeschalteff werden konnen. 

Patentanspruch: : 

Verfahren zur kontinuierlichen pneumatischen 
' Forderung ■ von staubformigem oder kornigem 
Material mittels eines DruckfordergefaBes, dem 
mindestens ein weiteres DruckgefaB vorgeschaltet 
ist, welches mit einem Beschickungs- oder Sam- 
melgefaB verbunden ist, wobei die DruckgefaBe 
an ihren Einfiilloffnungen mit automatisch oder 
von Hand gesteuerten-'VerschluBorganen yer- 
sehen sind und die Taktfolge bzw. die Leistung 
. des vorgeschalteten DriickgefaBes so bemessen ist, 
daB standig Fordergut im DruckfordergefaB vor- 
handen. ist und das vorgeschaltete DruckgefaB 
taktweise aus dem SammelgefaB gefullt und daij 
Fordergut ebenfalls taktweise in das Druckfor- 
dergefaB (SendegefaB) eingebracht wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB der in deni 
vorgeschalteten DruckgefaB (2) taktweise sich 
aufbauende Fordennitteldruck hoher ist als def 
im DruckfordergefaB (1) bestehende Fordennittel- 
druck. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 1 094 662; 
britische Patentschrift Nr. 553 670. 
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